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Patentanspriiche 



j 1 . Vorrichtung zum gratfreien und verlustfreien Trennen von 
Ss^lien Oder BSndern, insbesondere aus Aluminium mit 
einander unter Bildung eines Trennspaltes in einem Abstand klei 
ner als die Verkstoff starke gegeniiberstehenden Schneidscheiben 
mit Keilschneiden und mit Fiihrungen fur das Band» dadurch ge- 
kennzeichnet , dap der KeiQwinkel der Keilschneiden zvischen 
15^ und 30^ liegt, dap der Schneidenradius zwischen 0,02 und 
0,08 mm liegt und dap der Durchmesser der Schneidscheiben eine 
Genauigkeit von 0,05 x Band starke aufv/eist. 

2. Vorrichtung nach Ans'pruch 1 , dadurch gekennzeichnet , dap der 
Abstand der Keilschneiden an der engsten Stelle des Trennspal- 
tes zwischen 0,1 und 0,6 der Bandstarke betragt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dap die Keilschneide eine Rauhigkeit von weniger als 0,2 Ra 
(Rauhtief enwert) aufweist. 

A. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dap der Versatz der Keilschineiden in axialer 
Richtung der Schneidscheiben kleiner als 10 % der zu schneiden- 
den Bandstarke ist. 

5. Vorrichtung nach einem der . Anspruche 1.bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dap eine oder roehre.re Schneidscheiben in Lager- 
einheiten gelagert sind, die einzeln parallel zur Schneid- 
scheibenachse einstellbar angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dap die Lagereinhei ten der Schneidscheiben senk- 
recht zur Flache des Bandes stufenlos zustellbar sind. 
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7. Vorrlchtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet , 
dap die jeweils einander paarweise auf verschiedenen Seiten des 
Bandes gegenuberstehenden Lagereinhei ten durch je einen Aus- 
3egerbugel niiteinander verbujiden sind, dessen Schenkel senk- 
recht 2ur Bandlaufrich lung verlaufen und im Maschinenrahmen 
gefuhrt sowie durch einen Bugelschei tel auperhalb des Maschine> 
icihmens verbunden i:ind, 

U. Vorrichtung nach An:jpj-uch 7, dadujch gekennzeichnet, dap 
jeder Auslegerbiigel lur eih Paar vun Lagereinheiten einzeln 
durch Stelleinrichtungen verstellbar ist . 

9. Voriiclitung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dap,^ in Bandlaufrichtung gesehen, vor und hinter 
der Scliiieidstelle Fuhrungswalzen angeordnet sind, deren gemein- 
same Tangente durch den Sclineidspal t verlauft ujjd dap die Ver- 
bindungslinie der Achsen zusammengehoriger Schneidscheiben 
diese gemeinsaxne Tangente rechtwinklig schneidet. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis^ 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dap hinter der Schneid vorrichtung ein Trenn- 
walzenpaar vorgesehen ist, uber das Jeweils benachbarte Band- 
streifen auseinander gefuhrt und damit auseinander gerissen 
werden. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dap im Anschlup an die Schneid vorrichtung eine 
Aufwicklung vorgesehen ist, in der die gesamte Bahnbreite des 
geritzten Bandes aufgewickelt wird. ^ 
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Vorrichtung zum Trennen von Folien Oder 
Bandern 

Die Erfindujig betrifft eine Vorrichtung zum gratfreien und ver- 
lustfreien Trennen von Folien oder Bandern, insbesondere 
aus Aluminium mit einander unter Bildung eines Trennspaltes in 
einem Abstand kleiner als die Werkstoi f starke gegenuberstehenden 
Schneidscheiben mit Keilschneiden und mit Fuhrungen fur das 
Band . 

Eine derartige Vorrichtung ist aus. der DT-OS 1 552 732 bekannt 
Eingehende Untersuchungen haben gezeigt, dap sich ein einwand- 
freies Arbei tsergebni s einer solchen Vorrichtung nicht ohne 
Schwierigkeiten und ohne besondere Mapnahmen erreichen iapt. 

Aufgabe der Erfindung ist eine solche Ausbildung einer Vorrich- 
tung der genannten Art, dap man innerhalb eines gropen Dicken- 
bereichs der Folien oder Bander und fur verschiedenartige Werk- 
stoffe ein einwandf reies und hochwertiges Arbei tsergebni s er- 
hart, namlich Folien oder fiander mit sauberen Kant en. 

Diese Aufgabe wird nach d^r Erfindung dadurch gelds t, dap der 
Keilwinkel der keirschneiden zwischen 15^ und 30^ liegt, dap der 
Schneidenradiuszwischen 0,02 und 0,08 mm liegt und dap der 
Durchmesser der Schneidscheiben eine Genauigkeit von 0,05 x Band 
Starke aufweist. 
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Durch ausgedehnte Untersuchungen kormte nachgewiesen werden, dap 
sjch bei Einhaltung der genannten Gropen in jedem Fall ein ein- 
wandfreies Arbeitsergebnis der Vorrichtung einstellt, dap also 
die getrennten Folien oder Bander einwandfreie Kanten haben. 

In den Unteranspriichen sind weltere Merkmale angegeben, die die 
Genauigkeit des Schneidergebnisses verbessern. 

Ausfiihriingsf ormen der Erfindung werden im folgenden unter Be- 
zugnahnie auf die anliegenden Zeichnungen erlaytert, in denen 

eine schematische Ansicht einer Vorrichtung : 
nach der Erf induing, >> 
eine Draufsicht zu Fig. 1, 

einen Schnitt durch eine Schneidscheibe in 
vergrSpertenoi Mapstab, 

eine Ansicht einer abgewandelten Vorrichtung 
nach der Erfindung und 
eine Stirnansicht zu Fig. A. 

Die Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 umfapt ein Schneidwerk, 
das in einem Rahmen 1 untergebrach t ist. Innerhalb des Rahmens 1 
ist in in?- einzelnen nicht dargestellten vertikalen Fuhrungen 
eine untere Lagertraverse 2 tind eine obere Lagertraverse 3 ge- 
fuhrt. Bezogen auf Fig. 1 ist eine Lagertraverse jeweils vor dem 
Band tind eine hinter dem Band angeordnet, so dap zvtri-schen den 
paarweise zusammengehorigen Lagertraversen 2 bzw. 3 jeweils eine 
antreibbare Schneidwelle A Aufnahme findet. Die Lagertraversen 
2 und 3 sind jeweils mithilfe von Stellvorrichtungen . 5 in yer- 
tikaler Richtiing kpntinuierlich zustellbar. Auperdem sind die, 
Schneidwellen 4 jeweils mithilfe von Stellvorrichtungen 6 in 
Achsrichtung verstellbar. Die Einzelheiten der. Lagerung sowie 
der genaue Aufbau der Stellvorrichtungen ist in den Zeichnungen 
nicht dargestellt. 
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Jede Schneidwelle 4 tragt »ehrere Schneidscheiben 7. zwlschen 
denen jeve.ls Abstandsrlnge 8 angeordnet sind. Fig. U zeigt in 
vergr.perte» Mapstab einen Axialschnitt durch eine Schneidschei- 
be 7. Dae Schneldscheibe 7 un,fapt einen Puhrungsring 9 sowie 
eane Keilschneiue 10, deren Schneidkante gerundet sein kann. Die 
Inneni-l.che 11 des Puhrungsrings ist auf das Map der Schneid- 
velle 4 genau bearbeitet, so dap der Puhrungsring 9 spielfrei 
auX der Schneidwelle 4 sitzt. Die erf orderlichen Mitnehn.er- 
e2e»enle fUr die Schneidscheibe 7 sind nicht dargestellt 
Selbstverstandlich .erden die Schneidscheiben 7 zusanunen'.it der 
Schnejdwelle 4 angetrieben. 



Hansichtlich der Schneidscheiben sind genaue Untersuchungen 
durchgefUhrt worden. Einerseits a.up „.an die Abnutzung der 
Schneidscheiben berucksi chtigen. die mit Verkleinerung des 
Kealwankels zuninunt und andererseits die Schneidf ahigkeit diesex 
Schneidscheiben, die »it Verkleinerung des Keilwinkels zuninunt 
Es hat sich dabel ergeben. dap der in Fig. 3 dargestellte 
Schne.dwo^el a zwischen l^und 30° liegen .up. u. einerseits 
ea„e hohe Schneidi-ahi6kei^ eu erhalten und die Abnutzung der 
Keilschneiden zu begrenzen. Der Schneidenradius der Xeilschnei- 
den n.up zwischen 0.02 und 0,08 mm liegen. Der Durchmesser der 
Schneidscheiben mup eine hohe Genaulgkeit von 0,05 x Bandstarke 
des zu schneidenden Bandes besitzen. Die Keilschneiden stehen 
sich a« der engsten Stelle des Trennspaltes in einem Abstand 

dIfiT?"; T ""^ ^''^^^^ Bandstarke liegen soil, 

damit in beiden Bandflachen entsprechende Trennlinien oder Ritz- 
lanien eingeschnitten verden. Die Keilschneiden miissen eine 
gerlnge .Rauhi^eit von v^eniger als 0,2 Ra (Rauhtieienwert) auf- 
veasen. Auperdem ist e's wichtig, dap die Keilschneiden einander 
in axaaler Richtunjg mSgllchst genau gegenUberstehen . Der Ver- 
sa tz mup- kleiner als 10 3< der zu schneidenden Bandstarke sein. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen den Durchgang eines Bandes 12 durch das 
Schneidi-erk.- Auf der Eintrittsseit des Schneidwerkes sind 

^"^g^^^^^^^l Sbenso s ind auT .der Austrittsseite 
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Fuhrungswalzen angeordnet> die gleichzeitig als Trennwalzen 14 
dienen. Die gemeinsame Tangente der Fuhrungswalzen 13 und 14 
yerlSuft genau durch die Mitte des Schneidspaltes Oder Trenn- 
spaltes und die Verbindvmgslinie der Achsen der Schneidscheiben 
schneidet diese Tangente rechtwinklig. Dieses bedeutet, dap das 

Band 12 synmietrisch durchi die Mitte des Trennspaltes gefuhrt 
wir-d. Die Schneidscheiben 7 stehen einander in einem Abstand 
gegenUber, wie dies in Fig. 1 deutlich dargestellt ist. Zur 
Verbesserung der Darstellung ist in Fig. .1 die Banddicke gegen- 
Uber den iibrigen Teilen uberhoht gezeichnet. Die Schneidschei- 
ben 7 bidden in dem Band 12 aur beiden Seiten einander gegen- 
iiberatehende Ritzlinien oder Trennlinien 15 mit einem keil- 
fbrmigen Rinnenprofil aus. Die djrch die Ri tzlinien 15 gebildeten 
Streifen 16 werden uber die Trennwalzen 1 A getrennt, indem je- 
weils benachbarte Streifen 16 abwechselnd nach oben lond nach 
unten weggefuhrt werden'. Dami L reipen die stehenbleibenden 

Brucken zwischen einander gegenubcrstehenden Ritzlinien auf und 
es ergibt s j ch eine saubere Trennkante der StreiTen 16. 

Wie bereits gesagt konunt es auf eine genaue Bins tell ung des 
Schneidspaltes und der gegenseitigen radialen Ausrichtung der 
Schneidscheiben an. Hierfur dienen die Stellvorrichtungen 5 und 
6. ■•• 

Die Fig. 4 und 5 zeigen eine abgewandelte Ausfuhrungsform der 
Erfindung. Bei dieser AusfUhrungsform sind die Schneidscheiben 7 
auf besonderen Lagereinheiten 17 gehalten. In diesem Fall .ist 
keine durchgehende Schneidwelle vorgesehe.n. Eine Lagereinheit 17 
kann jeweils eine eirizige Schneidscheibe oder, mehrere Schneid- 
scheiben tragen. Die Lagereinheiten 17 sitzen Jeweils an . . 
Schlitten 18, die auf FUhrungs'schi enen 19 quer zur LauXrlchtung 
des Bandes verstellbar sand. Die Fuhrungsschi enen 19 sind 
zwischen Seitenplatten 20 des Maschinengestells auf genommen. 
Jeweils einander gegeniiberstehende Schlitten 18. sind durch : 
Bugelschenkel 21 und ei'nem BUgelscheitel 22 miteinander verbvm-: 
den.. Die Bugelschenkel 21 sind in PUhriingen ^3 der^ 
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plstten 20 gefUhrt. Es slnd Im einzelnen nlcht dargestellte 
StelDeinrlchtungen vorgesehen, die eine Verstellung der gesam- 
ten Biigelanordnung in Richtung des Doppelpfeils 2A ermoglichen. 
Auperdem sind die Lagereinhei ten 17 in Richtung des Doppel- 
pfeils 25 zustellbar. Damit lessen sich jeweils einander gegen- 
uberstehende Schneidscheiben in axialer Richttmg genau auf ein- 
ander ausrichten, so dap der Schneidspalt oder Trennspalt genau 
festgelegt, werden kann. Man erkennt diese genaue Ausrichtung 
besonders deutlich aus der Fig. 5. 

Nach Fig. k sind vor dem Schneidwerk FUhrungswalzen 13 und 
hinter dem Schneidwerk Fuhrungswalzen 13* vorgesehen, von denen 
die Bandstreifen auf eine AuXwicklung 26 gelangen. Dort wird 
die gesaiDte Bandbreite, also die iiber die Wurzelstege der Ritz- 
linien zusammenhMngenden Bandstreifen gemeinsam aufgewickelt. 
Damit ergibt sich eine wesentliche Vereinfachung der Aufwick- 
lung, weil selbstverstSndlich eine einzige breite Aufwickel- 
welle leichter zu handhaben ist als Einzelauf wicklungen fur 
schmale Strei fen. Die vollstandige Trennung der Bandstreifen 
erfolgt dann bei der Abwicklung ohne Schwierigkeiten. 
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